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@ Verfahran und Maschinezum Harsteilen. FQIIen und VerschlieBen von Tubon 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Maschine 
zum Harstellen, FQIton und Varschlis&en von Tuben sub 
Kunitstoff und umfaKt fblgende Schfitte: 
1.1 Ausformen aJnar Im Takt kontinuieriich von ainar Vorrats- 
rolla abfiazoflanen Folia an einem Foirnrohr zu alnenn 
schlauehbauntf&nnigan TubankBrpar mh Bedanquarstesal- 
nahi, 

1 J AbxMian das dan Tubenkfirper bfldandan Endaa dss 
Follenschlauchas worn Formroltr und Abtrenpan das Ttiben- 
korpers vom Folgatubenkfirpar unnnittaibar uater dessan 
Qtiarsiegelnaht bel gleichzattiger Erfssaung der Quersiegal- 
naht des varausgahenden Tubantcfirpera, 

1.3 Transport des Tubenk6rpara untsr ein FQIlrehr. 

1 .4 Elnsenken das Fffilreivas In den Tubenk&rper und dessan 
FOIIung untar Frethaltunfl eines obaran VerachluSrandea, 

1.6 Bnsatzea ^n«s mit dar Folia varslegaibaran Tubanvei^ 
^ schiussaa In dan gafOllten TubenJcArper und 
^ 1.6 Varaiegain das Verschlul&randea mh dam abigeaetztan 
^ TubenversoMuft. 

M DamH sind vortellhaft Tubanherstsliung, -fiUlung und -var- 
sehluB in ainam Zuga und mit einer MaadiirM durehfulirbar. 
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Beschretbung senen Schlauchbeutelherstellungsmethode, die fOr den 
vorliegenden Fall eine getaktete, kontinuierliche Her- 

Die Erfmdung betrifft ein Verfahren zura Herstellen. stellung der eigentlicfaen Tubenkorper zul^t Im Ge- 

FOllen und VerschlieBen von Tuben aus Kunststoff, Me- gensatz ziir normalen Schlauchbeutelherstellung und 

tallkunststofflaminat o. dgl. und eine Maschine zu des- s -verpackung sind hierbei jedocb insofern SondermaB- 

sea Durchfahrung. nahmen erforderlidi. als die Sdilaudibeutel zunSchst 

Soweit bekannt, werden Tuben, unabhangig davon, nicht geschlossen sein durfen und FQUung und Ver- 

aus welcliem Material diese ^ebildet werden, in der schliiB in Folgeschritten erfolgen. Je nach Art des Ffill- 

Weise hergestellt und gefallt, daB man den fertigen Tu- gutes und auch der Folic und evtl. SondermaBnahmen 

benkdrper mit seiner Schuher und seinem VersehluQ lo an der Maschine Isamijedoch auch in Betrachtgezogen 

bodenseitig offentiSIt, fQlIt und dann den Boden in geeig- werden, die FOilung. wie bisher bei der Schlauchbeutel- 

netcr Weise verschliefit (bei Kunststoff bspw. durch verpackung. unmittelbar an den Ausformvorgang des 

Querversiegein und bei Weichmetall durch Umfalten TubenkOrpers anzuschlieBen, d.h, das Formrohr ist 

und VerquetSGhen> In der Regel bezieht dabei der Her- dann gleichzeitig auch FUUrohr, was noch n&her erilu- 

steller des FOIlgutes die insoweit fertigen abcrbodensei- « tert wird. Dm von der Art des FQUgutes und auch der 

tig noch offenen Tuben vom Tubenhersteller und fflilt Folie weifgehend unabhangig zu sein. wird jedoch die 

diese auf geeignet angepaOten Foil- und SchlieBmaschi- DurchfOhrung der TubenkOrperausfonnung und der 

nen ab. Es mussen also vorgefertigte Tubm transpor- FdUung in separaten Stationen bevorzugt. 

tiert und in die Fullmascliine eingesetzt werden. Sofem Die Maschine zur Durchfiihrung des erfindungsge- 

dies das Pullgut verlangt, ist es auBerdein etforderGch, 20 maBen Verfahrens gestaltet sich denkbar etnfach. d. h., 

fiir mSglichst weitgehende K-eirafreiheit des Tubenin- erTindungsgemiB vorgesefaen slnd: 

nenraumes zu sorgea was durchaus nicfat unprobiema- Eine SchlauchbeutcUbnnstation mit dereii Quersiegel- 

tisch ist AuBerdem verlangt die Vorfertigung von Tu- backen unmittelbar nachgeordnetea Trenneinrichtun- 

ben aus Kunststoff, bzw. WeichmetaD oder Laminaten gen. 

aufwendige SpritzguB- bzw. FlieBpressmaschinen und 25 einen unter der Schlauchbeutelformstation angeordne- 

insbesondereteureFormwerlczeuge dann, wenn die Tu- ten Endlostransport mit Quersiegelnahterfassungsele- 

benverschlflsse sogleich raitgespritzt werden sollen. Die menten, 

ganze AbfOilung von FuUgut in die an sich fQr den Ver- mindestens eine Ober dem Endlostransport angeordnete 

brauchersehrpraktikableVerpackungsform von Tuben und der Schlauchbeutelformstation nachgescbaltete 

ist also mit einem betrachtlichen Aufwand verbunden. 30 FflUstation mit auf und ab beweglichen FOUrohren und 

Der Erfindui^ iiegt somit cUe Aufgabe zugrunde, un- eine der FUllstation nachgeordnete Verschlufistation 

ter Betbehaltung der praktischen Tubenveipackimg die mit Versiegelungseinrichtungen zum Versiegeln des Tu- 

Tubenk&rperiierstellung und -abfOUung wesentlich zu benveiscfalusses am oberen VerschluBrand des TUben- 

vereinfachei^ und zwar verbunden mit der MaBgabe, kOrpen. 

dabei mchtmehr von vorgefenigtenTtabenauszugeben, 35 Die an der Schlaudibeutelformstadon notwendige 

sondem von auf einer VoiratsroUe beflndlicher einfach T^enneinrichtung ist insofera nidit unmittelbar mit den 

abziehbarer Folie, wobei die Tubenherstellung der efste TVenneinrichtungen an normalen Scfalauchbeutelma- 

Schritt des ganzen Verpackungsvorgangas fOr das FOll- sdiinen vergleichbar, als im vorUegenden Fall nicht die 

gut sein salL Quersiegeliialit zu trennen ist, sondem der offenblriben 

Diese Aufgabe ist nach der Erfindung mit einem Ver- 40 miissende TubenkArper ist vom nachfolgenden, her- 

fahren wiefolgtgelOst: kfimmlich l&ngsgesiegelten Folienschlaudi abzutren- 

Ausformen tiner im Takt kontinuierlicfa von einer Vor- nen, d h., die Trenneinrichtung befindet sich unmittelbar 

ratsroUe abgezogenen FoUc an einem Fonnrohr zu ei- uater der Quersiegeleinrichtung und es wird unmittel- 

nem schlauchbeutelfOrmigen Tubenkflrper mit Boden- bar unter der Quersicgekiaht der Trennschnitt gefQhrt 

queraegelnaht, 45 Auch insofern ist es vorteilhaf ter. den Fflllvorgang vom 

Abziehen des den TubenkArper bildenden Endes des Ausformvorgang des Tubenfcorpers getrenntzuhalten, 

Folienschlauches vom Forinrohr und Abtrennen des Tu- denn sonst muBte das FUllstandsniveau im TubenkOrper 

benkorpen vom Folgetubenkfirper unmittelbar unter niedriger gefaalten werden, die Querversiegelung die 

dessen Quersiegelnaht bei gleichzeitiger Erfassung der Wandung des Tubenkdrpers einzieht, wobei nicht niu- 

Quersiegelnaht des vorausgehenden Tubenkfirpcrs, so dies zu berQcksichtigen ist, sondem auch die Freihaltung 

Transport des Tubenkorpers unter ein FiUIrohr, des inneren oberen Randes des Tubenkdrpers von FOli- 

Einsenken des FQllrohres in den TubenkCrper und des- gut. der ja anschlieBend mit dem eingesetzten Tuben- 

sen FilUung unter Freihalttmg eines oberen VersdiluB- verschluBeinwandfreiversiegelt werden muB. 

randes, FQr die Schlauchbeutelausformung hat sich fiir den 

Einsetzen eines mit der Folie versiegelbaren Tubenvcr- 55 vorliegenden Fall diejenige als besonders geeignet er- 

schluases in den gefuUten Tubenkorper und wiesen. bei der die Schlauchbeutel mit einem innenUe- 

Versiegeln des VerschluBrandes mit dem eingesetzten genden LSngssiegelstrdfen (siehe DE-GM 93 12 664) 

Tubenverschlufi. langs versiegelt werdea da dadurch. abgesefaen vom 

Dabei ist es, und zwar auch von der maschtnellen ansprechenderen AuiJeren der fertigen Tube, die vom 

Seite her gesehen. ohne wei teres vorteilhaf t mOglich, go Formrohr abgezogenen TubenkSrper 11 weitgehendih- 

gleichzeitig mehrere TubenkArper in Reihe neben- oder re zylindrische Form beibehalten. 

hintereinander auszuformen, querzuversiegeln, abzu- Das erfindungsgemaBe Vetfahren und die Maschine 

schneiden,zufullenundzuversdilieBen. zu dessen DurchfQhrung werden naciifolgend anhand 

Wesentliche Voraussetzung fOr diese Losung ist ei- der zeichnerischea Darstellung von AusfOhrungsbei- 

nerseitsdie AbkehrvonderbisherigenTubenfailmetho- es spielen nUier eriautert. 

de, nam!k:h die Fertigtuben von der offenen Bodenseite Es zeigt schematisdi 

her zu fOUen und dann den Boden zu schlieBen und Fig. l die Schtauchbeutelformstadon; 

andererstits die Anwendung der bekannten und ratio- Fig. 2 cine Seitenansicht der Maschine; 
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F!g.3duSchrittfolgescfaeniadesVeTfahreiis; eingesenkt, und das FOIIgut wird eingebracht Danach 

Fig. A den Ausfom-, Folienabzugs- und Ofaemahme- riickt der Endlostransport 4 wieder urn eine Oruppen- 
vorgangdesTubenkOrpersandemEndlostransporL lange vreiter und brit^ die gefQllten Tubenkfirper H 

Fig. 5 erne bauUche Einzelheit der Maschine. unter die VerschiuBstation 8. Don wcrden mit einer 

Wie aus Fig. 2 ersichdicti, besteht die Masdiine aus 5 geeigneten Obernahme- und Aufsetzeinriciitung (nicht 
einer Schlauchbeutelformstation 1 rait Trenn- und dargestellt) aus in einem Magazin bevorratete Tuben- 
Quersiegeleinrichtungen 2, 3, unter der ein Endlostrans- verschlQsse 10 erfaBt, in die Tubenkflrpcr 1 1 eingesetzt 
port 4 mit Quersiegelnahterfassungselementen 5 ange- und in der folgenden Versiegelungseinrichtung 9 in ge- 
ordnet ist Danach folgt die FOllstation 6 mit auf und ab eigneter Weise rundum mit dem Rand R der Tubenkflr- 
beweglichen FilUrohren 7 und dann die VerschluQsta- 10 per 11 versiegeLt 

tion 8 mit nachfolgender Versiegelungseinrichtung 9 Wahrend dieses ganzen Vorganges bleiben die Zan- 
zum Versiegeln des Tubenverschlusses 10 am obered gen 5' gesdilossen. Em hinter der Versiegeiun^ein- 
Rand R des TubenkOrpers 1 1. richtung 9 sind wieder Stelleiemente 13 angeordnet. die 

Die in Fig. 1 stark schematisiert dargestellte die Zangen 5' fiffnen, so daB die fertigen und versdilos- 
Scjilauchbeutelformstation 1 mitmehreren in Reihehin- is senen Tuben vom Endlostransport 4 in einen Sammler 
tereinanderangeordnetenFormrohren 17 entspricht im 18 o.dgL abfallen kOnnen. Dieser kann. wie in Fig. 2 
wesendictien bekannten Sciiiauclibeutelformvorrich' angedeutet,auchunterdein£n(flostraAsport4angeord- 
tungen nnit dem Unterschied, daQ den Quersiegelein' netseia 

richtungen 3 eine Trenneinrichtung 2 unmittclbar nach- Was den TubenverschluQ 10 (dtht Fig. 3} betri^ so 
geordnet ist. 20 ist dieser vorteilhaft an seinem einsatzseitigen Ende 10' 

Das Scbrittfolgeschema ist in Fig. 3 verdeutlichL Ge- mit einer konisdien Anphasung 14 und mit dnem Auf- 
maB dieser £>ar$te!lung vcllzieht sich das Verfai^ren wie setzringbund IS versehen, was beides das Einsetzen und 
folgt: tiefengenaue Einbringen des Tubenverschlusses 10 in 

Ausformer einer im Takt kontinuierlich von einer Vor- den TubenkSrper 11 erleiditert und sicherstellt Darge- 
ratsroUe V abgezogenen Fotie am Pormrotir 17 zu ei- 25 stellt ist der TubenverschluQ 10 bspw. mit einer bereits 
nemschlauchbeutelfdrmigenTubenkdrper II mitQuer- aufgeschraubten VerscfaluBkappe 16, d.h.. der Tuben- 
siegelnaht N, verschluB 10 wird mit dieser VerschluBkappe 16 einge- 

Abziehen des den Tubenkfirper 11 bildenden Endes des setzt 

Folienschlauches S vom Formrohr 17 und Abtrennen Wie euileitead crwahnt, ist es aucii raCglich. das FOl- 
des TubenkOrpers 11 vom Folgen3benk«rf»er 11' unmit- 30 lendes Tubenkftrpers 11 durciidas Formrohr 17 unmit- 
lelbar unter dessen Quersiegelnaht N' bei gleichzei tiger telbar nach der Querversiegeiung des TubenkSrpers an- 
Erfassung der Quersiegelnaht N des vorausgehenden zuschlieBen und dann das Aufsetzen und Ansiegeln des 
TubenkSrpers 1 1 ; Tubenverschlusses 10 folgen zu lassen. Aus den genann- 

Transport des Tubenkorpers 1 1 unter ein FQllrohr 18 ten Grunden wird aber die oben faeschriebene Vorge- 
undEinsenkendesFCIllrohresl8indenTubenk6rperll 35 hensweise bevorzugt. die zudem zu grOQeren Durch- 
und dessen FiUlung unter Freihaltung seines ol>eren satzleistungen fOhrt, da hierbei Ausformen des Tul>en- 
RandesR, kOrpers 11 und FUllen gleichzeitig aber in Folgestatio- 

Einsetzen eines mit der Folie versiegelbaren Tubenver- aen durchgefOhrt werden kOnnen. Die Langenabmes- 
schlusses 10 in den gefQllten Tubenkorper 11 und sung der Maschine wird hierbei vorteilhaft kQrzer, da 
schlieBIich 40 der Platzbedarf fdr die FaHstation 6 wegf allt 

Versiegeln des Rasdes R tirit dem eingesetzten Tuben- Unter Verweis auf Fig. 4 voUziehen sich das Formen, 
verschluS 10. Quersiegeln und Abtrennen wie folgt: 

Eines der Quersiegelnahterfassungselemente 5 des SteilungiSiegelbacken3mitSchneidmesser25ffnen 
Endlostransportcs 4, der getaktet f Or Tubenkorpergrup- Zange 5' an Quersiegelnaht N anlegen 
penvonbspw.fflnf Stflckweiterruckt,istinng.5darge- 45 aus SCellung I Siegelbacken 3 mit Sdineidmesser 2 in 
stellt. Eriese Elemente 3 sind in Form von der Quersie- Stellung 11 hochfahren 
gehiaht entsprechend breiten Zangen 5' mit einera Stell- Stellung II Siegelbacken 3 schlieBcn 
fortsatz 12 ausgebildet, fur dessen BetStigung im Stell- Scfaneidinesser2 bet&tigen 
weg des Endlostransportcs 4 unter der Beutelformsta- Abtransport des oben off enen TubenkOrpers 1 1 
tion 1 und hinter der VerschluB- und Siegelstation 8 50 emeuterAbzug vom Formrohr 17 
Stellelemente 13 angeordnet sind. Siegelbacken 3 mit Scimeidmesser 2 schlieBen und aus 

Die Obergabe des in der Schlauchbeutelformstation 1 Stellung II in Stellung 1. 
mittels eines L&igssiegelwerkzeuges 31 hergestellten Etwa sich ergebenden konstruktiven Schwierigkeiten 
und mit der Quersiegeleinrichtung 3 unten vcrschlosse- im Bereich der Stellung I, wo die Zangen 5 die Quersie- 
nen Tubenkdrpers 1 1 erfolgt, nachdem der Tubenkfir- ss gelnaht N von den Siegelbacken 3 zu Ubemehmen ha- 
per 1 1 vom Folgefolienschlauch S abgetrennt ist, da- ben, konnte einfach dadurch begegnet werden, indem 
durch, dafl die Quersiegelnahte N, die bis in die genau noch eine Tubenkorperlange daruntergesetzt wird. d. h, 
darunterstehenden Zangen 5' gefahren worden sind. die Fig. 5 wire (mit voller TiibenkBrpeiiflnge) der Fig. 4 
von den Zangen 5' erfaBt und festgeklemmt werden unten noch hinzuzufOgea 
(siehe Fig. 4). Beidseirig Iftngs des Transportweges an- go 

geordnete FOhrungselemente 20 sorgen fflr die Beibe- PatentansprCche 
haltung der Senkrechtsteilung der TubenkOrper 11. Be- 

zOgUch der Transportrichtung in FSg. 5 sei darauf hinge- 1. Verfahren zum Herstellen, Fflllen und Verschlie- 

wiesen, dafi sidi diese senkrecht zur Darstellungsebene Ben von Tuben. gekennzeichnet durch folgende 

erstredct. es Schritte: 

Nach WeiterrQcken der ganzen Gruppe von nach 1.1 Ausfonnen einer im Takt kontinuierlich 

oben offenen Tubenkfirpem 11 unter die Pullstation 6 von einer Vorratsrolle abgezogenen FoUe an 

werden don die FlUlrohre 18 in die Tubenkarper 11 einem Formrohr zu dnem schlaucfabeutelfOr- 
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migen Tubenkfirper mit Bodenquersiegelnaht, 

12 Abziehen des den Tubenk5rper bildenden 
Endes des Folienschlauches vom Formrohr 
und Abtrennea des TubenkOrpers vom Folge- 
tubenkfirper unmittelbar unter dessen Quer- s 
siegelnaht bei gleicfazeitiger Erfassung der 

'Quersiegelnaht des vorausgehenden Tuben- 
korpers, 

13 TraiisportdesabgetrenntenTubenkSrpers 
unter ein FOlIrohr, lo 
1.4 Einsenken euaes Fallrohres in den Tuben- 
kftrper und dessen FOIlung unter Freihaltung 
elnes oberen VerschluQrandes des Tubenkor- 
pers. 

13 Einsetzen eines mit der Folic versiegelba- js 
ren Tubenverschlusses in den gefullten Tuben- 
kOrper und 

1.6 Versiegeln des Versdiluflrandes mit dem 
eingesetzten TubenverschluB. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, dafi gleichzeitig mehrere Tubenkdrper in 
Reihe neben- oder hintereinander ausgefonnt 
querversiegelt, abgeschnitten, gefflllt und ver- 
Khlossen werden. 

3. Verfahren nach Ansprudt 1 oder 2, dadurdi ge- 2s 
kennzeichnet, <JaB das PflUen des TubenkOrpers un- 
mittelbar nadi dessen bodensehlger Querversiege- 
lung durch das Formrohr nut erfolgt und sksh daran 
die Scfailtte 1^ und 1j6 ansdiHeSen. 

4. Verfahren nadi einem der Ansprikshe 1 bis 3, 30 
dadurch gekennzekdmet daB die Auafonnung der 
Tubenkflrper aus einem am Formrohr gebildetea 
Folienschlauch erfolgt. der mit einem inneren 
UUigstiegelstreif en Ungsveraiegett wird. 

5. MaschinezurDurchfahrungdesVerfahrensiiach 35 
dnem der AnsprOche 2 oder 4, gekennzeichnet 

3.1 eine Schlauchbeutelformstation (1} mit 
Quersiegel- und Trenneinrichtungen {2, 3). 

32 einenimter der Schlauchbeutelformstation 40 
(1) angeordneten Endlostransport (4) mit 
Quersiegelnahterfassungselementcn (5), 

33 eine Uber dem Endlostransport (4) ange- 
ordnete und der Schlauchbeutelformstation (1) 
nachgeschaltete Filllstation (6) mit auf und ab 49 
beweglichen Ftlllrohren (7) und 

3.4 eine der Piillstation (6) nachgeschaltete 
VerschluBstation (8) mit Versiegelungseinrich- 
tungen (9) zum Versiegeln des Tubenver- 
schlusses (10) am oberen Rand (R) des Tuben- so 
kdrpers(lt). 

6. \4aschine nach Anspruch 5, dadurdi gekenn- 
zeichnet. daB die Fullstation (6) m die Schlauchbeu- 
telformstation (1) einbezogen imd deren Formrohr 
(17) gleichzeiUg das FOlIrohr (18) bildeL 55 

7. Maschine nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daQ die Quersiegelnahterfassungs- 
elemente (5) am Endlostransport (4) in Form von 
Zangen (5') mit einem Stellfortsatz (12) ausgebildet 
sind, for dessen BetAtigung im Steitweg des £ndk>s- «o 
transportes (4) unter der Beutelformstadon (1) imd 
hinter der VerschluB- und Siegelatation (8) Stellele- 
mente (13) angeordnet sind. 

8. TUbenverschiuQ zum VerschlieQen der nach ei- 
nem der Anspruche 1 bis 4 hergestellten TubenkSr- es 
pers (11), dadurdi gekennzeichnet, daO der Tuben- 
versdiluB (10) an seinem einsatzsmtigen Ende (i<r} 
mit einer konischen Anphasung (14) versehen isu 
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9. Tubenversdilufi nach Anspruch S, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der TubenverschluB (10) mit ei- 
nem Aufitetzringbund (15) versehen isL 
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